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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zum Herstellen von ringfdrrnigen, mehrlagigen Warmespeichern oder Warmetauschern und 
danach hergestellter Warmespeicher oder Warmetauscher 

Verfahren zum Herstellen von ringfdrrnigen, mehriagigen 
Warmespeichern oder Warmetauschern aus Metalldrahtge- 
weben und danach hergestellter Warmespeicher oder War- 
metauscher. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren so 
zu gestalten. dafc ein Verschnitt an dem das Ausgangsmate- 
rial bildenden MetaUdrehtgewebe nicht auftritt. Ringfdrmige 
Warmespeicher oder Warmetauscher gleicher Bauhohe, 
jedoch unterschiedlicher Durchmesser konnen unter Ver- 
wendung eines Metalldrahtgewebestreifens oder einer Me- 
talldrahtgewebebahn oder mehrerer Streifen oder Bahnen 
gleicher AuBenabmessungen gefertigt werden. 
Bei dem Verfahren 2ur Losung der Aufgabe wird als 
■ Innenlage (1) ein Metalldrahtgewebestreifen verwendet, auf 
den eine Vielzahl von Lagen eines oder meherer Feindraht- 
gewebestreifen gewickelt werden. Als Au&entage (2) wird 
ein Metalldrahtgewebestreifen ein- oder mehrtagig gewik- 
kelt vorgesehen. Zur Erzielung einer stabilen Raumform wird 
der Wickel gesintert. 

Der Warmespeicher bzw. Warmetauscher kann in Antriebs- 
und Kaltemaschinen eingesetzt werden, die nach dem 
Stirling- Prinzip arbeiten. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von ringformigen, mehrlagigen Warmespei- 
chern oder Warmetauschern aus Metalldrahtgeweben, 
die von gasfdrmigen oder fliissigen Medien durchstromt 
werden. 

Die Erfindung betrifft ferner einen Warmespeicher 
bzw. einen Warmetauscher, der nach dem genannten 
Verfahren hergestellt ist. 

Es ist ein Verfahren zum Herstellen von ringformigen. 
mehrlagigen Warmespeichern oder Warmetauschern 
bekannt, bei demzunachst aus einer Metalldrahtgewe- 
bebahn ringformige Scheiben mit einem Mittelloch ge- 
stanzt werden, die dann zu einem Stapel ubereinander- 
gelegt werden. Dieser Stapel wird in einer PreBvorrich- 
lung einem Druck ausgesetzt, der zu einem kraftschlus- 
sigen Aneinanderliegen der ringformigen Drahtgewe- 
bescheiben fiihrt Der Stapel wird dann durch Sinterung 
in seiner Raumform fixiert. 

Der ringformige Stapel kann an der Innenseite und an 
der AuOenseite von einer Hiilse eingefaBt werden. Die- 
se in ihrem Querschnitt U-formigen Hulsen erfassen mit 
ihren Seitenstegen nur den Innen- und AuBenrandbe- 
reich des Scheibenstapels, so daB der von den Hulsen 
nicht erfaBte Teil des ringformigen Drahtgewebekor- 
pers von erwarmten gasfdrmigen oder fliissigen Medien 
axial durchstromt werden kann. Hierbei geben die gas- 
fdrmigen oder fliissigen Medien den groBten Teil ihrer 
Warmeenergie an den Drahtgewebekorper ab. 

Beim Stanzen der ringformigen Scheiben mit Mittel- 
loch aus einer Drahtgewebebahn ergibt sich ein Ver- 
schnitt von bis zu siebzig Prozent, so daB das bekannte 
Verfahren kostenintensiv ist v 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das ein- 
gangs genannte Verfahren so zu gestalten, daB ein Ver- 
schnitt an dem das Ausgangsmaterial bildenden Metall- 
drahtgewebe nicht auftritt und ringformige Warmespei- 
cher oder Warmetauscher gleicher Hone, jedoch unter- 
schiedlicher Durchmesser unter Verwendung eines oder 
mehrerer Metalidrahtgewebestreifen oder einer oder 
mehrerer Metalldrahtgewebebahnen, die in ihren Au- 
Benabmessungen ubereinstimmen, gefertigt werden 
konnen. 

Die Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch geldst, 
daB als Innenlage ein Metalidrahtgewebestreifen ein- 
oder mehrlagig verwendet wird, auf die nachfolgend 
eine Vielzahl von Lagen eines oder mehrerer Feindraht- 
gewebestreifen unter gleichmaBiger oder wechselnder 
Spannung gewickelt werden und abschlieBend als Au- 
Benlage ein Metalidrahtgewebestreifen ein- oder mehr- 
lagig gewickelt vorgesehen und def Wickel gesintert 
wird. 

Da beim erfindungsgemaBen Verfahren das Stanzen 
von ringformigen Drahtgewebescheiben mit Mittelloch 
entfallt, bei dem sowohl im Bereich der Innenoffnung als 
auch im AuBenbereich ein Materialverschnitt auftritt, 
werden die StOckkosten fur den ringformigen Warme- 
speicher oder den Warmetauscher erheblich herabge- 
setzt. 

Auch die Fertigung von ringformigen Warmespei- 
chern oder Warmetauschern gleicher Bauhdhe, jedoch 
mit unterschiedlichen Innen- und AuBendurchmessem 
ist insofern vorteilhaft, als Drahtgewebestreifen oder 
Drahtgewebebahnen mit gleichen AuBenabmessungen 
genutzt werden konnen. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus 
den Unteranspriichen. 



Ein Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsgemaBen 
ringformigen Warmespeichers oder Warmetauschers 
ist in den Zeichnungen dargestellt und wird im folgen- 
den beschrieben. Es zeigen: 
5 Fig. 1 den ringformigen Warmespeicher oder War- 
metauscher in einem Vertikalschnitt, 

Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung eines Teils der 
Fig. 1. 

Fig. 3 und 4 Ausfuhrungsbeispiele fiir Stiitz- oder 
io Schutzgewebe, die als Innen- oder AuBenlage des 
Drahtgewebekdrpers verwendet werden konnen, und 

Fig. 5 ein Feindrahtgewebe, das als Warmespeicher- 
gewebe einsetzbar ist. 

Der ringformige Warmespeicher oder Warmetau- 
is scher nach der Fig. 1 wird aus Metalidrahtgewebestrei- 
fen gewickelt und durch Sinterung zu einem formstabi- 
len Korper fixiert. 

Der ringformige ICorper weist eine Innenlage 1 und 
eine AuBenlage 2 auf. Diese Innenlage und AuBenlage 
20 werden z. B. aus Metalldraht-Stiitz- oder Schutzgewe- 
ben hergestellt, wie sie in den Fig. 3 oder 4 aufgezeigt 
sind. 

Das Gewebe nach der Fig. 3 ist ein starkes Drahtge- 
webe, und zwar eine RPD-Panzertresse 50 x 14 Drahte 
25 je cm aus 0,20/0,40 mm. 

Die Decklage 2 ist in der Fig. 4 dargestellt. Es handelt 
sich urn das starke Drahtgewebe SPW mit einfachen 
Kettdrahten. 

Zwischen der Innenlage 1 und der AuBenlage 2 ist ein 

30 Wickel 3 aus einer Vielzahl von gewickelten Lagen ei- 
nes oder mehrerer Feindrahtgewebestreifen oder -bah- 
nen gleicher oder unterschiedlicher Maschenweiten an- 
geordnet. Bei der Erstellung des Wickels 3 kann ein 
Feindrahtgewebe 4 verwendet werden, wie es in der 

35 Fig. 5 aufgezeigt isL Hierbei handelt es sich um ein Qua- 
drat- oder Langmaschen-Feindrahtgewebe mit etwa 40 
bis 100 Drahten je cm, Maschenweite w 0,200 bis 
0.063 mm. Drahtdurchmesser d 0,10 bis 0,04 mm. 

Die Anzahl der Lagen bzw. der Wicklungen richtet 

40 sich nach der Drahtgewebesorte und dem Fullfaktor. 

Der Fullfaktor wird nach dem Gewicht des Warme-. 
speichergewebes im Verhaltnis zum Gewicht eines mas- 
siven Ringes ermittelt. Der Fullfaktor betragt zwanzig 
bis sechzig Prozent. 

45 Bei dem in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel sind die Stirnseiten 5 und 6 des Wickels 
mit im Querschnitt U-formigen Ringen 7 eingefaBt . 

Der AuBendurchmesser Da des Warmespeichers 
bzw.. des Warmetauschers liegt im allgemeinen in einem 

so Bereich von 50 bis 250 mm. Der Innendurchmesser Di 
betragt fiinfzig bis funfundsiebzig Prozent vom AuBen- 
durchmesser. 

Der Warmespeicher bzw. Warmetauscher kann in 
Richtung der in die Fig. 1 eingefugten Pfeile, also von 

55 innen nach auBen oder von auBen nach innen radial von 
einem Medium durchstromt werden. Ein erwarmtesGas 
wird von auBen nach innen durch den Warmespeicher 
gefQhrt, so daB die Temperatur des, Mediums von z. B. 
600° C auf 90° C reduziert wird. Am auBeren Umfang 

60 stent dem ausstromenden Gas eine groBere Drahtgewe- 
beoberflache zur Verfugung als bei der AusstrSmung, 
die bei heruntergekuhlten Temperaturen stattfindet. 
Der Warmespeicher gibt dann die vorri gasfdrmigen 
Medium aufgenommene Warme beim nachsten Zyklus 

65 wieder ab oder konserviert die Warme bei einem single- 
zyklischen Betrieb fur einen berechenbaren Zeitraum. 
Ein aufzuheizendes Medium wird von innen nach auBen 
durch den Warmespeicher gefQhrt. 
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Die erfindungsgemaBen Warmespeicher werden bei 
Maschinen eingesetzt, die nach dem Stirling-Prinzip ar- 
beiten. Sie werden ferner in Kaltemaschinen mit ge- 
schlossenem Heliumgas-Kreislauf statt des umwelt- 
schadlichen Freon verwendet. 5 

Bezugszeichen: 

1 Innenlage 

2 AuBenlage t 0 

3 Wickel 

4 Feindrahtgewebe 

5 Stirnseite 

6 Stirnseite 

7 Ring ,5 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von ringformigen, 
mehrlagigen Warmespeichern oder Warmetau- 20 
schcrn aus Metalldrahtgewebcn, die von einem 
gasfdrmigen oder flQssigen Medium durchstromt 
werden kann. dadurch gekennzeichnet, daB als In- 
nenlage (t) mindestens ein Metalldrahtgewebe- 
streifen ein- oder mehrlagig verwendet, auf die 25 
nachfolgend eine Vielzahl von Lagen eines oder 
mehrerer Feindrahtgewebestreifen unter gleich- 
maBiger oder wechselnder Spannung gewickelt 
werden und abschlieBend als AuBenlage (2) ein Me- 
talldrahtgewebestreifen ein- oder mehrlagig gewik- 30 
kelt vorgesehen und der Wickel (3) gesintert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Feindrahtgewebestreifen mit unter- 
schiedlichen Maschenweiten verwendet werden." 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB als Feindrahtgewebestreifen ein Qua- 
drat- oder Langmaschen- Feindrahtgewebe ver- 
wendet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenlage (1) und die AuBenlage 40 
(2) aus einem starken Drahtgewebe gebildet wer- 
den. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafl die Stirnsei- 
ten (5, 6) des Wickels (3) mit im Querschnitt U-for- 45 
migen Ringen(7)eingefaBt werden. 

6. Warmespeicher oder Warmetauscher, hergestellt 
nach dem Verfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 5, gekennzeichnet durch einen aus Metalldraht- 
gewebestreifen oder -bahnen unter Spannung ge- 50 
wickelten und in einer Raumform durch Sinterung 
fixierten Korper, der sich aus mindestens einer In- 
nenlage (1) und aus mindestens einer AuBenlage (2) 
aus einem Metalldrahtgewebe und aus einer Viel- 
zahl von gewtckelten Lagen eines oder mehrerer 55 
Feindrahtgewebestreifen oder -bahnen mit glei- 
chen oder unterschiedlichen Maschenweiten zu- 
sammensetzt und von einem gasfarmigen oder flus- 
sigen Medium radial durchstrombar ist 
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